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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines eine Sicht- und eine ROckseite aufweisen- 
den AusWeidungsteiles, bei dem ein Rohling, der in 
unbelastetem Zustand bereits seine endguttige Form 
hat jedoch nicht selbstandig formstabil ist, zum Beispiel 
ein vorgefornrttes und/oder profiliertes, ggf. mit Orna- 
ment en, Schrrftzeichen oder dergleichen versehenes 
Holzfurnierteil, an seiner ROckseite mit einer Verstar- 
kungslage versehen und in einer zweiteilig aus Unter- 
und Oberform bestehenden SpritzgieBform an seiner 
Sichtse'rte durch SpritzgieBen mit einer zumindest teil- 
transparenten Vordersertenbeschichtung in optischer 
Oberfiachenqualitat ausgestattet wird, sowie ein Aus- 
Weidungsteil, insbesondere hergesteilt nach diesem 
Verfahren, welches aus einem Rohling, wie Holzfurnier- 
teil Oder dergleichen, besteht der an seiner ROckseite 
mit einer Verstarkungslage und an seiner Sichtseite mit 
einer durch SpritzgieBen aufgebrachten zumindest 
halbtransparenten Vorderseitenbeschichtung in opti- 
scher Oberfiachenqualitat versehen ist 
[0002] Aus der GB-A-673,508 und der GB-A- 
2,199.323 sind Verfahren zum Umhullen von Gegen- 
standen mit thermoplastischem Material, insbesondere 
Acrylharz, bekannt, urn mit diesem Material umschlos- 
sene Gegenstande asthetisch ansprechend zur Schau 
zu stellea Keine der Druckschriflen betrifft die Herstel- 
lung eines AusWeidungsteiles. Bei den gemaB den Ent- 
gegenhaltungen verarbeiteten Rohlingen handett es 
sich im Falle der GB-A-673,508 um fotografische oder 
zeichnerische Darstellungen, bei GB-A-2, 199,323 um 
nicht naher spezifizierte Ausstellungsgegenstande. 
[0003] Gegenstand der nachverofferttlichten deut- 
schen Patentanmeldung P 41 24 297.1-16. die internen 
Stand der Technik der Anmelderin beschreibt, ist ein 
Verfahren der vorstehend beschriebenen Art. bei dem 
in der aus einer Unterform und einer Oberform beste- 
henden SpritzgieBform die Kanten und Verbindungs- 
stellen von Rohling und Verstarkungslage mittels der 
Vorderseitenbeschichtung versiegelt werden. Wahrend 
es bis dahin ublich war, Auskleidungsteile. die beispiefs- 
weise aus einer Holzschicht Gewebeschicht Oder Folie 
mit einer rflckseitigen Verstarkung bestehen. an der 
Sichtseite mit einer hochglanzenden Lackbeschichtung 
zu versehen, ist eine derartige Lackbeschichtung bei 
dem aiteren. Vorschlag GberflOssig, weil im SpritzgieB- 
verfahren die Vorderseitenbeschichtung sogleich in 
optischer Oberfiachenqualitat hergesteilt werden kann. 
[0004] Die bis dahin bekannte Vorgehensweise. eine 
Lackbeschichtung vorzusehen, bestand darin, daB auf 
den betreffenden Rohling. nachdem er profiliert worden 
ist. beispielsweise durch Biegen, von der konvexen Sei- 
ten durch SprOhen oder Spritzen der Lack aufgebracht 
wird. Dabei sind im allgemeinen mehrere Lagen erfor- 
derlich, um einerseits die cewunschte Versiegelung. 
andererseits auch eine moglichst glanzende Oberf (ache 
zu erhalten. Als Lacke werden dabei solche auf Poly- 



ester- oder Potyurethan- Basis eingesetzt wobei es in 
den meisten Fallen erforderGch ist. das AusWeidungsteil 
nach dem LacWeren noch zu schleifen. AuBerdem mOs- 
sen seitlich vorstehend e Nasen oder Laufer, bestehend 

5 aus dem Lackmaterial, erttfernt werden. 

[0005] Der Nachteil dieser bekannten Vorgehens- 
weise besteht nicht nur darin, daB Umweltprobleme auf - 
treten, weil der Lack beim Verspruhen in die 
umgebende Atmosphare gelangt. sondern insbesond- 

10 ere auch darin, daB kein Schutz der Kanten des Holzes 
gegen Eindringen von Feuchtigkeit oder dergleichen 
moglich ist, so daB ein derartiger Schutz in einem 
zusatzlichen Arbeitsgang aufgebracht werden muB. 
[0006] Demgegenuber zeichnet sich der drtere Vor- 

is schlag nach der P 41 24 297.1-16 bereits dadurch aus, 
daB eine perfekte Versiegelung des fertigen AusWei- 
dungsteiles moglich ist und daB Umweltprobleme weit- 
gehend vermieden werden. Bei dem Verfahren nach 
dem aiteren Vorschlag ISBt sich eine hochglanzende 

20 und kein Nachschleifen mehr erfordernde Oberf lache 
erzeugen. Es ist moglich, einen vollkommenen Kanten- 
schutz in einem einzigen Arbeitsgang zu erreichen, 
wobei bei entsprechender Ausbildung der Form die 
Beschichtung bis auf die ROckseite des AusWeidungs- 

25 teiles gezogen werden kann. Damit f indet in dem MaBe. 
wie es gewOnscht ist, eine vollstandige Oberf lachenver- 
edelung statt. Das fertiggesteilte AusWeidungsteil hat 
eine hohe MaBhaltigkeit, weil kein "freier" Trocknungs- 
vorgang mehr notwendig ist. Es wird kein Material ver- 

30 schwendet. da nur die zum Beschichten erforderiiche 
Menge an Material eingesetzt werden muB. Vorzugs- 
weise wird bei dem Verfahren nach dem aiteren Vor- 
schlag fOr die Beschichtung ein Material verwendet. 
welches sich unterhalb der SelbstentzOndungstempera- 

35 tur des Rohlings verf IQssigt. Dies ist nicht nur aus Her- 
stellungsgrOnden prakb'kabel, vielmehr sind auch eine 
spatere Separierung von Beschichtung und Rohling 
und damit ein Recycling moglich. Eine verflQssigte 
Beschichtung IdBt sich beispielsweise vom Rohling ein- 

40 fach durch Abtropfen oder auch mittels Zentrifugenein- 
wirkung entfernen. 

[0007] Das Verfahren nach der P 41 24 297.1-16 hat 
sich durchaus bewahrt, jedoch bringt die Herstellung 
der Verstarkungslage, die bei dem bekannten Verfahren 

45 in vorgeformtem Zustand mit dem Rohling in die Spritz- 
gieBform eingebracht wird, Schwierigkeiten mit sich und 
ist verhaltnismSBig aufwendig. 
[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, das gattungsgemSBe verfahren dahingehend 

so weiterzubilden, daB die Herstellung eines aus Rohling. 
Vorderseitenbeschichtung und Verstarkungslage beste- 
henden AusWeidungsteiles unter weiterer Qualitatser- 
hohung vereinfacht wird. Ferner soil ein 
AusWeidungsteil mit verbesserter Qualitat hergesteilt 

55 werden. 

[0009] ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe bei 
einem Verfahren der gattungsgemaBen Art dadurch 
geldst, daB der Rohling zunachst in eine erste Oberform 
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eingebracht wird, an deren Formf lache. die im wesentli- 
chen der sichtseitigen Oberflachenkorttur des Rohiings 
entspricht, die Sichtseite des Rohiings zur Anlage 
gebracht wird; daB dann die Unterform, deren Formfla- 
che so ausgebildet ist, daB an der Ruckseite des Roh- 
iings ein den gewunschten Abmessungen der 
Verstarkungslage entsprechender erster Formhohlraum 
entsteht, mit der ersten Oberform zusammengefuhrt 
wird; daB daraufhin in einem ersten SprrtogieBschritt 
aus einem ersten Kunststoffmaterial die Verstarkungs- 
lage ats RQckseitenbeschichtung sprftzgegossen wird; 
daB dann die Unterform mit dem daran verbieibenden 
Haibprodukt aus Rohling und RQckseitenbeschichtung 
von der ersten Oberform geidst wird; daB anschlieBend 
die Unterform mit einer zweiten Oberform zusammen- 
gefuhrt wird, deren Formflache so ausgebildet ist. daB 
an der Sichtseite des Rohiings ein den gewunschten 
Abmessungen der Vorderseitenbeschichtung entspre- 
chender zweiter Formhohlraum entsteht; und daB 
schlieBlich in einem zweiten SpritzgieBschritt aus 
einem zweiten Kunststoffmaterial die Vorderseitenbe- 
schichtung spritzgegossen wird. 
[0010] Dabei kann vorgesehen sein, daB das erste 
Kunststoffmaterial und das zweite Kunststoffmaterial im 
wesentlichen iderrtisch sind. 

[0011] Die Erfindung stent auch vor, daB das erste 
Kunststoffmaterial und das zweite Kunststoffmaterial 
verschieden sind. 

[001 2] Nach der Erfindung kann auch so vorgegangen 
werden. daB die Ruckseitenbeschichtung und die Vor- 
dersertenbeschichtung mit im wesentlichen gleicher 
Starke hergestellt werden. 

[0013] Femer schlagt die Erfindung vor, daB (ein) 
Kunststoffmaterial(ien) verwendet wird/werden. wel- 
che(s) sich unterhalb der SelbstentzQndungstemperatur 
des Rohiings verflQssigt/verflOssigen. 
[001 4] Nach der Erfindung kann auch so vorgegangen 
werden. daB bei Verarbeitung ein mit wenigstens einem 
Ausschnitt versehenen Rohiings Formhalften mit derar- 
tigen Formflachen verwendet werden, daB der Aus- 
schnitt im ersten SpritzgieBschritt von der 
Ruckseitenbeschichtung frei bleibt. jedoch im zweiten 
SpritzgieBschritt mit der Vorderseitenbeschichtung an 
seinen Kanten bis zur Ruckseite der Ruckseitenbe- 
schichtung durchgehend ausgeWeidet wind. 
[0015] Die Erfindung sieht ferner vor, daB durch ent- 
sprechende Ausbitdung der Formflachen der Unter- 
und/oder der Oberform(en) samtliche Kantenbereiche 
des Rohiings mit der Vorderseitenbeschichtung minde- 
stens bis zur RQckseite der RQckseitenbeschichtung 
ausgekleidet werden. 

[0016] Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist dadurch gekermzeichnet. daB die RQckseitenbe- 
schichtung nahe den Kantenbereichen durch die Vor- 
derseitenbeschichtung Oberdeckt wird. 
[0017] Nach der Erfindung kann auch vorgesehen 
sein. daB der Rohling vor dem Einbringen in die erste 
Oberform an seiner Ruckseite mit wenigstens einem 



Funktionselement. wie Befestigungs element Oder der- 
gleichen. versehen wird. 

[001 8] Alternate hierzu kann vorgesehen sein, daB in 
die Unterform ein Funktionselement wie Befestigungs- 

5 element Oder dergleichen eingebracht und im ersten 
SpritzgieBschritt mit dem Rohling verbunden wird. 
[0019] Nach der Erfindung kann auch vorgesehen 
sein. daB Unter- und Oberformen mit im wesentlichen 
vertikal angeordneten Formflachen verwendet werden; 

10 und daB der Rohling vor dem ersten SpritzgieBschritt in 
der ersten Oberform festgektemmt wird. 
[0020] Das erfindungsgemaBe Ausstattungsteil ist 
dadurch gekermzeichnet daB die Verstarkungslage des 
Rohiings durch SpritzgieBen als ROckseitenbeschich- 

15 tung (ausgebildet ist. 

[0021 ] Dabei kann vorgesehen sein, daB der Rohling 
mindestens einen ihn durchsetzenden Ausschnitt auf- 
weist 

[0022] Auch schlagt die Erfindung vor, daB die Vorder- 
20 seitenbeschichturig die Kantenbereiche des Rohiings 
mindestens bis zur RQckseite der RQckseitenbeschich- 
tung bedeckt 

[0023] Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung 
schlagt ein Ausstattungsteil vor. welches dadurch 

25 gekennzeichnet ist, daB die Vorderseitenbeschichtung 
die Ruckseitenbeschichtung nahe den Kantenberei- 
chen des Rohiings Oberdeckt. 
[0024] Dabei kann vorgesehen sein, daB mit der Vor- 
derseitenbeschichtung versehene Ausschnitt- oder 

30 AuBenkarrtenecken mit KrQmmungsradius Null vorge- 
sehen sind. 

[0025] Der Erfindung liegt die uberraschende Erkennt- 
nis zugrunde, daB es gelingt, das gattungsgemaBe Ver- 
tahren und das AusWeidungsteil nach dem alteren 

35 Vorschlag gemaB P 41 24 297. 1 -1 6 noch weiter zu ver- 
bessern, indem auch die Verstarkungslage im Spritz- 
gieBverfahren aus Kunststoffmaterial hergestellt wird. 
Hierzu findet eine SpritzgieBform Verwendung, die in 
der beanspruchten Weise in einem ersten SpritzgieB- 

40 schritt die Herstellung der RQckseitenbeschichtung. ggf. 
unter EinschluB von Funktionselementen, ermSglicht, 
wahrend dann, unter BeibehaJtung ein und derselben 
Unterform, mittels einer zweiten Oberform in einem 
SpritzgieBschritt die Vorderseitenbeschichtung in end- 

45 gultiger optischer Oberflachenqualitat hergestellt wird. 
Die erste Oberform ist dabei bezQglich ihrer Formflache 
so ausgebildet, daB der Rohling test daran anliegt so 
daB also in diesem ersten SpritzgieBschritt lediglich ein 
Fullen des Formhohlraumes zwischen dem Rohling und 

so der Oberform mit Kunststoffmaterial erfolgt woraufhin 
dann die erste Oberform gelOst wird. Dabei bleibt das 
Haibprodukt aus Rohling und als Verstarkungslage cfie- 
nender RQckseitenbeschichtung an der Unterform haf- 
ten. AnschlieBend wird dann die zweite Oberform 

55 eingesetzt. deren Formflache so ausgebildet ist daB 
zwischen ihr und dem Rohling ein zweiter Formhohl- 
raum entsteht der in dem zweiten SpritzgieBschritt mit 
Kunststoffmaterial gefOlft wird. 
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[0026J Besonders vorteilhaft ist es. wenn fur die RQck- 
serten- und die Vordersertenbeschichtung gleiche 
Schichtdicken verwendet werden, da dann eine hohe 
Bestandigkeit des hergestellten AusWeidurtgsteiles 
gegen Temperaturwechsefoeanspruchungen. d. h. 5 
gleichmaBige FormslabiTrtat, gewahrieistet ist. Die 
Schichtdicken konnen beispielsweise 0,3 bis 3 mm 
betragen. Die Kunststoffmaterialien konnen naturiich 
nicht nur glasWar-transparent sondern beispielsweise 
auch gefarbt sein, um den gewOnschten optischen 10 
Oberflacheneindruck zu gewahrleisten. 
[0027] Wenn das AusWeidungsteil der Witterung aus- 
gesetzt ist empfiehlt es sich, als Kunststoffmaterialien 
UV-bestandige und/oder Wimabestandige MateriaJien 
einzusetzen. Naturiich sollte das Kunststoffmaterial 15 
kratzfest sein. Als bevorzugtes Kunststoffmaterial sind 
Polymethylmetacrylate zu nermen. Als Rohling kann 
natOrlich nicht nur ein ggf. profiliertes und/oder vorge- 
formtes Fumierteil, wie Edelholzfumier, welches eben, 
jedoch auch gebogen sein kann, verwendet werden, 20 
vielmehr lassen sich auch Rohlinge aus Metall Oder 
Kunststoff einsetzen. Von besonderem Vorteil ist es, 
daB sich auch Ausschnitte innerhalb des AusWeidungs- 
teiles probtemlos herstellen und versiegeln lassen, und 
zwar mit frei wahlbaren Kantenradien, insbesondere 25 
einem Kantenradius Null. Hierzu wind der Rohling in 
noch unbeschichtetem Zustand entsprechend gestanzt 
oder gesagt. Ein besonderer Vorteil der Erfindung 
besteht somit darin, daB sich radienlose Ausschnitte 
oder. Ecken herstellen lassen, wie sie aus asthetischen 30 
Grunden beim z. B. Einbau von Instruments in Arma- 
turenbretter von Kraftfahrzeugen wQnschenswert sind. 
[0028] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung, in 
der. ein Ausfuhrungsbeispiel anhand der schematischen 35 
Zeichnung im einzelnen ertautert ist Dabei zeigt: 

Fig. 1 ein AusfOhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maB verwendbaren SpritzgieBform in einem 
ersten SpritzgieBschritt. im Schnitt senkrecht 40 
zur Ebene des AusWeidungsteil es; 

Rg. 2 in Fig. 1 entsprechender Darstellung die 
SpritzgieBform in einem zweiten Verfahrens- 
schritt; und 45 

Fig. 3 in Fig. 1 und Rg. 2 entsprechender Darstel- 
lung ein nach der Erfindung hergestelltes 
AusWeidungsteil im Schnitt senkrecht zu sei- 
ner Hauptfiache. sc 

[0029] Wie Rg. 1 erkennen laBt weist die SpritzgieB- 
form nach der Erfindung dort eine Unterform 10 sowie 
eine Oberform 12 auf. In die aus den beiden Formhalf- 
ten 1 0, 1 2 bestehehde SpritzgieBform ist ein vorgefor m- si 
ter Rohling 14. bestehend aus einem HoJzfurnierteil, 
eingeWemmt Zwischen dem Rohling 14 und der Form- 
fiache der Unterform 10 ist ein erster Formhohlraum 16 



gebiidet 

[0030] Bei dem in Fig. 2 gezeigten AusfOhrungsbei- 
spiel besteht die SpritzgieBform aus der Unterform 10 
und einer zweiten Oberform 17, wobei zwischen dem 
nunmehr in der nachstehend noch beschriebenen 
Weise bereits mit einer Ruckseitenbeschichtung 18 ver- 
sehenen Rohling 14 und der Formfiache der zweiten 
Oberform 17 ein zweiter Formhohlraum 20 gebiidet ist. 
[0031] Rg. 3 zeigt daB das fertige AusWeidungsteil 
aus dem Rohling 14, der Ruckseitenbeschichtung 18 
und einer Vordersertenbeschichtung 22 besteht. 
[0032] Das erfindungsgemaBe Verfahren wird bei dem 
gezeigten Ausfurhungsbeispiel wie folgt ausgefuhrt: 
Zunachst wird der Rohling 14 auBerhalb der SpritzgieB- 
form in seine entgultige Form gebracht, beispielsweise 
durch Pragen oder dergleichen. wobei er jedenfalls 
nicht nur gebogen. sondern auch m'rt Ausschnitten 
(durch Stanzen oder Sagen) versehen werden kann. 
Dieser Rohling 14 hat zwar in unbelastetem Zustand 
bereits seine endgOltige Form, ist jedoch bei Belastung 
nicht formstabil, z. B., weii er aus Materialersparnis- 
grOnden (Edelholzl) sehr dOnn ausgebildet ist. 
[0033] Der Rohling 1 4 wird dann in die erste Oberform 
12 eingebracht vorzugsweise eingeWemmt. wobei letz- 
teres insbesondere bei vertikal angeordneten Formfla- 
chen zweckmaBig ist Die Formfiache der ersten 
Unterform 12 ist so ausgebildet, daB der Rohling 14 mit 
seiner in Rg. 1 unten befindlichen Sichtseite dicht und 
bOndig an der Formfiache der ersten Oberform 12 
anliegt AnschlieBend wird die Form durch Heranfahren 
der Oberform 10 an die erste Unterform 12, oder auch 
umgekehrt, geschlossen, wobei zwischen der Ruck- 
seite des Rohlings 14 und der Formfiache der Oberform 
10 der erste Formhohlraum 16 gebiidet wird. Dieser 
wird nun in einem ersten SpritzgieBschritt mit Kunst- 
stoffmaterial gefOltt. wodurch die Ruckseitenbeschich- 
tung 18 gebiidet wird. AnschlieBend werden die beiden 
Formhalften 10, 12 auseinandergefahren, wobei das 
Halbprodukt, welches aus dem Rohling 14 und der 
Ruckseitenbeschichtung 18 besteht, an der Unterform 
lOverbleibt 

[0034] AnschlieBend wird die Unterform 10 mit der 
zweiten Oberform 17 zusammengefahren, wobei zwi- 
schen der Formfiache der zweiten Oberform 17 und der 
Sichtseite des Rohlings 14 der Formhohlraum 20 ver- 
bleibt, der dann in einem zweiten SpritzgieBschrrtt mit 
Kunststoffmaterial gefOllt wird. Hierdurch wird die Vor- 
derseitenbeschichtung 22 gebiidet, so daB das endgul- 
tige AusWeidungsteil gemaB Rg. 3 entsteht. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines eine Sicht- und 
eine RQckseite aufweisenden AusWeidungsteil es, 
bei dem ein Rohling, der in unbelastetem Zustand 
bereits seine endgOltige Form hat, jedoch nicht 
selbstandig formstabil ist. zum Beispiel ein vorge- 
formtes und/oder profiliertes, ggf. mit Ornamenten, 
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Schriftzeichen oder dergleichen versehenes Holz- 
furnierteil. an seiner RQckseite mit einer Verstar- 
kungslage versehen und in einer zweiteitig aus 
Unter- und Oberform bestehenden SpritzgieBform 
an seiner Sichtseite durch SpritzgieBen mit einer 5 
zumindest teiltransparenten Oberfiachenqualitat 
ausgestattet wird, wobei der Rohling zunachst in 
eine erste Oberform eingebracht wird, an deren 
Formflache, die im wesentlichen der sichtseitigen 
Oberfiachenkontur des Rohlings entspricht die w 
Sichtseite des Rohlings zur Antage gebracht wird; 
dann die Unterform, deren Formflache so ausgebil- 
det ist, daB an der RQckseite des Rohlings ein den 
gewunschten Abmessungen der Verstarkungslage 
kungslarge entsprechender erster Formhohlraum 15 
entsteht, mit der ersten Oberform zusammenge- 
fuhrt wird; daraufhin in einem ersten SprrtzgieB- 
schritt aus einem ersten Kunststoffmaterial die 
Verstarkungslage aJs Ruckseitenbeschichtung 
spritzgegossen wird; dann die Unterform mit dem 20 
daran verbieibertden Halbprodukt aus Rohling und 
ROckseitenbeschichtung von der ersten Oberform 
ge!6st wird; anschlieBend die Unterform mit 
einer zweiten Oberform zusammengefOhrt wird, 
deren Formfiache so ausgebildet ist, daB an der 2 $ 
Sichtseite des Rohlings ein den gewunschten 
Abmessungen der Vorderseitenbeschichtung ent- 
sprechender zweiter Formhohlraum entsteht; und 
schlieBlich in einem zweiten SpritzgieBschritt aus 
einem zweiten Kunststoffmaterial die Vorderseiten- 30 
beschichtung spritzgegossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Kunststoffmaterial und das 
zweite Kunststoffmaterial im wesentlichen identisch 3s 
sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das erste Kunststoffmaterial und das 
zweite Kunststoffmaterial verschieden sind. 40 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che. dadurch gekennzeichnet, daB die Ruckseiten- 
beschichtung und die Vorderseitenbeschichtung 

mit im wesentlichen gleicher Starke hergestellt wer- 45 
den. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprO- 
che. dadurch gekennzeichnet daB (ein) Kunststoff- 
material(ien) verwendet wird/werden, welche(s) so 
sich unterhalb der SelbsterrtzOndungstemperatur 
des Rohlings verf IGssigt/verf lOssigen. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verarbei- 55 
tung eines mit wenigstens einem Ausschnitt 
versehenen Rohlings Formhalften mit derartigen 
Formfiachen verwendet werden, daB der Aus- 



schnitt im ersten SpritzgieBschritt von der Rucksei- 
tenbeschichtung frei bJeibt, jedoch im zweiten 
SpritzgieBschritt mit der Vorderseitenbeschichtung 
an seinen Karrten bis zur RQckseite der ROcksei- 
tenbeschichtung durchgehend ausgeWeidet wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet daB durch entspre- 
chende Ausbildung der Formfiachen der Unter- 
und/oder der Oberform(en) sAmtliche Kantenberei- 
che des Rohlings mit der Vorderseitenbeschichtung 
mindestens bis zur RQckseite der Ruckseitenbe- 
schichtung ausgeWeidet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ROckseitenbeschichtung nahe 
den Kantenbereichen durch cfie Vorderseitenbe- 
schichtung uberdeckt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprG- 
che, dadurch gekennzeichnet daB der Rohling vor 
dem Einbringen in die erste Oberform an seiner 
ROckseite mit wenigstens einem Funktionselement, 
wie Befestigungselement oder dergleichen, verse- 
hen wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB in die Unterform ein 
Funktionselement, wie Befestigungselement oder 
dergleichen, eingebracht und im ersten SpritzgieB- 
schritt mit dem Rohling verbunden wird. 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet daB Unter- und 
Oberformen mit im wesentlichen vertikal angeord- 
neten Formfiachen verwendet werden; und daB der 
Rohling vor dem ersten SpritzgieBschritt in der 
ersten Oberform festgeWemmt wird. 

12. AusWeidungsteil, insbesondere hergestellt nach 
einem der vorangehenden AnsprQche, welches aus 
einem Rohling, wie Holzfurnierteil oder derglei- 
chen. besteht, der an seiner RQckseite mit einer 
Verstarkungslage und an seiner Sichtseite mit einer 
durch SpritzgieBen aufgebrachten zumindest halb- 
transparertten Vorderseitenbeschichtung in opti- 
scher Oberfiachenqualitat versehen ist. wobei die 
Verstarkungslage des Rohlings (14) durch Spritz- 
gieBen als Ruckseitenbeschichtung (18) ausgebil- 
det ist. 

13. AusWeidungsteil nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet daB der Rohling (14) mindestens 
einen ihn durchsetzenden Ausschnitt aufweist 

14. AusWeidungsteil nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderseitenbe- 
schichtung (22) die Kantenbereiche des Rohlings 
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(14) mindestens bis zur Ruckseite der Ruckseiten- 
beschichtung (18) bedeckl. 

15. AusWeidungsteil nach Anspruch 14. dadurch 
gekennzeichnet daG die Vorderseitenbeschichtung s 
(22) die Rucksettenbeschichtung (18) nahe den 
Kantenbereichen des Rohlings (14) uberdeckt 

16. AusWeidungsteil nach einem der Anspruche 12 bis 
15, dadurch gekennzeichnet daB mit der Vorder- 10 
seitenbeschichtung (22) versehene Ausschnitt- 
oder AuBenkantenecken mit KrOmmungsradius 
Null vorgesehen sind. 

Claims is 

1 . A method of producing a lining part having a visible 
side and a back, wherein a blank which in the 
unstressed state already has its final shape but is 
not independently dimensionally stable, e.g. a pre- 20 
formed and/or profiled wood veneering part, option- 
ally provided with decorations, lettering or the like, 
is coated at the back with a reinforcing layer 
whereas its visible side is provided with an at least 
partly transparent front coating of surface quality by 25 
injection moulding in a two-part injection mould 
comprising a mould bottom and a mould top, 
wherein the blank is first placed in a first mould top 
having a moulding surface which substantially cor- 
responds to the visible surface contour of the blank 
and against which the visible side of the blank is 
brought to abut; next the mould bottom, whose 
moulding surface is so shaped that a first mould 
cavity corresponding to the desired dimensions of 
the reinforcing layer is produced at the back of the 
blank, is brought together with the first mould top; 
next in a first injection-moulding step using a first 
plastic material, the reinforcing layer is injection- 
moulded in the form of a back coating; next the 
mould bottom and the semi-finished product 
remaining therein and comprising the blank and the 
back coating is released from the first mould top; 
the mould bottom is then brought together with a 
second mould top having a moulding surface so 
shaped that a second mould cavity corresponding 
to the desired dimensions of the front coating is pro- 
duced on the visible side of the blank; and finally 
the front coating is injection-moulded in a second 
injection-moulding step using a second plastic 
material. 

2. A method according to claim 1, characterised in 
that the f irst plastic material and the second plastic 
material are substantially identical. 

3. A method according to claim 1, characterized in 
that the first plastic material and the second plastic 
material are different 



4. A method according to any of the preceding claims, 
characterised in that the back coating and the front 
coating are produced with substantially the same 
thickness. 

5. A method according to any of the preceding claims, 
characterized by use of one or more plastic materi- 
als which liquefy below the spontaneous ignition 
temperature of the blank. 

6. A method according to any of the preceding claims, 
characterized in that when a blank formed with at 
least one cut-out is processed, use is made of hatf- 
moulds having moulding surfaces such that in the 
first injection-moulding step the cut-out remains 
free from the back coating but in the second injec- 
tion-moulding step the cut-out is continuously lined 
with the front coating at its edges as far as the back 
of the back coating. 

7. A method according to any of the preceding claims, 
characterized in that by suitably shaping the 
moulding surfaces of the mould bottom and/or the 
mould top or tops, all the edge regions of the blank 
are lined with the front coating at least up to the 
back of the back coating. 

8. A method according to claim 7, characterised in 
that the back coating is covered by the front coating 

30 near the edge regions. 

9. A method according to any of the precedi ng claims, 
characterised in that before being placed in the first 
top mould, the back of the blank is provided with at 

35 least one functional element such as a fastening 
element or the like. 

10. A method according to any of claims 1 to 8, charac- 
terised in that a functional element such as a fas- 

40 tening element or the like is placed in the mould 
bottom and bonded to the blank in the first injection- 
moulding step. 

1 1. A method according to any of the preceding claims, 
45 characterised by use of a mould bottom and mould 

tops having substantially vertical moulding sur- 
faces, and in that the blank is firmly clamped in the 
first mould top before the first injection-moulding 
step. 

50 

12. A lining part, more particularly made according to 
one of the preceding claims and comprising a blank 
such as a wood veneering part or the like which is 
provided at the back with a reinforcing layer and 

55 along the visible side with an at least semitranspar- 
ent front coating of optical surface quality applied by 
injection moulding, wherein the reinforcing layer on 
the blank (14) is a back coating (18) formed by 
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injection moulding. 

1 3. A lining part according to claim 12, characterized in 
that the blank (14) has at least one cut-out which 
extends through it 

14. A fining part according to claim 12 or 13. character- 
ised in that the front coating (22) covers the edge 
regions of the blank (14) at least as far as the back 
of the back coating (18). 



revetement de c6te avant est moule" par injection 
avec une seconde matiere plastique. 

2. Proceed selon la revindication 1 , caracterise en ce 
5 que la premiere matiere plastique et la seconde 

matiere plastique sont sensiblement identiques. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que la premiere matiere plastique et la seconde 

io matiere plastique sont differentes. 



1 5. A lining part according to claim 1 4, characterized in 
that the front coating (22) covers the back coating 
(18) near the edge regions of the blank (14). 

15 

16. A lining part according to any of claims 12 to 15, 
characterized in that cut-out or outer-edge corners 
with zero radius of curvature are provided with the 
front coating (22). 

20 

Revendications 

1. Precede de fabrication d'une piece de garniture 
comportant un cdt6 apparent et un cdte arriere, 
procede dans lequel une ebauche possedant deja 25 
sa forme def initive a l*6tat non charge sans §tre tou- 
tefois en elle-meme ind6formable, par exemple une 
piece en contre-plaque pr6form£e et/ou profilee 
eventueltement pourvue d'ornements, de caracte- 
res ou: analogues, est munie sur son cdte arriere ao 
d'une couche de renfort et sur son cdte apparent 
dans un moule a injection en deux parties constitu6 
d'un moule inferieur et d'un moule supeneur, par 
moulage par injection, d'une qualite de surface au 
moins partiellement transparente, I'ebauche etant 35 
d'abord introduite dans un premier moule supe- 
rieur, sur la surface de moule duquel est applique le 
cdte apparent de I'ebauche, ladite surface de moule 
correspondant sensiblement au contour superficiel 
cdte apparent de I'ebauche ; le moule irrferieur, 40 
dont la surface de moule est concue pour creer sur 
le cdte arriere de I'ebauche une premiere cavite de 
moule correspondant aux dimensions souhaitees 
de la couche de renfort. est ensuite assemble avec 
le premier moule superieur ; dans une premiere 45 
etape de moulage par injection. la couche de ren- 
fort formant revetement de cdt6 arriere est alors 
moulee par injection avec une premiere matiere 
plastique ; le moule inferieur avec, demeure a I'inte- 
rieur, le demi-produit constitu6 de I'ebauche et du so 
revetement de cdte arriere est ensuite sgpare du 
premier moule superieur ; le moule infeneur est 
ensuite assemble avec un second moule supeneur 
dont la surface de moule est concue pour creer, sur 
le cdte apparent de I'ebauche, une seconde cavite 55 
de moule correspondant aux dimensions souhai- 
tees du revetement de cdte avant ; et enfin, dans 
une seconde etape de moulage par injection, le 



4. ProcSde selon une des revendications prec6den- 
tes, caracterise en ce que le revetement de c6t6 
arriere et le rev§temerrt de cdte avant sont fabri- 
ques avec sensiblement la m§me 6paisseur. 

5. Procede selon une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la (tes) matiere(s) plasti- 
que (s) utilisee(s) se fluidifie(rrt) au-dessous de la 
temperature d'auto-inflammation de l'6bauche. 

6. Proc6de selon une des revendications prec6den- 
tes. caracteris6 en ce qu'en cas de traitement cf une 
6bauche pourvue d'au moins une decoupe on uti- 
lise des demi-moules possedant des surfaces de 
moule telles que, dans la premiere 6tape de mou- 
lage par injection, la decoupe demeure exempte de 
revetement de cdt£ arriere mats, dans la seconde 
6tape de moulage par injection, soit entierement 
garnie du revdtement de c6t6 avant au niveau de 
ses bords jusquau c6t6 arriere du rev&ement de 
c6t6 arriere. 

7. ProcedS selon une des revendications preceden- 
ts, caracterise en ce que, grace a une conception 
appropriee des surfaces de moule du (des) 
moule(s) inf6rieur et/ou supeneur, toutes les zones 
de bord de Tebauche sont garnies avec le revete- 
ment de cdte avant au moins jusquau c6t6 arriere 
du revetement de cote arri6re. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce 
que le revetement de c6t6 arriere est recouvert par 
le revetement de cdte avant pres des zones de 
bord. 

9. Proc6d6 selon une des revendications prec6den- 
tes, caracterise en ce qu'avant son introduction 
dans le premier moule superieur, I'ebauche est 
pourvue. sur son cdte arriere, d'au moins un ele- 
ment fonctionnel, tel qu'un element de fixation ou 
analogue. 

10. Procede selon Tune des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce qu'un element fonctionnel, tel 
qu'un element de fixation ou analogue, est introduit 
dans le moule infeneur et relie a I'ebauche dans la 
premiere etape de moulage par injection. 
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11. ProcSde selon une des revendications preceden- 
tes. caracterise en ce que les moules inferieur et 
supeneur utilises comportent des surfaces de 
moule disposees sensiblement verticalement ; et 

en ce que I'ebauche est immobilis6e dans le pre- 5 
mier moule sup6rieur avant ta premiere etape de 
moulage par injection. 

12. Piece de garniture, en particulier fabriquee seton 
une des revendications prec&Jentes, constitute 10 
d'une 6bauche, telle qu'une piece en contre-plaque 

ou analogue, pourvue sur son cdte arriere dune 
couche de renfort et sur son cdte apparent d'un 
rev§tement de c6te avant au moins semi-transpa- 
rent applique par moulage par injection avec une is 
quality de surface optique, la couche de renfort de 
i'ebauche (14) realisee par moulage par injection 
tenant lieu de rev&tement de cflte arriere (18). 

1 3. Piece de garniture selon la revendication 12, carac- 20 
te>is6e en ce que I'ebauche (14) est pourvue d'au 
moins une decoupe qui la traverse. 

14. Piece de garniture selon la revendication 12 ou 13, 
caracterisSe en ce que le rev§tement de c6t6 avant 25 
(22) recouvre les zones de bord de i'gbauche (14) 

au moins jusqu'au c6t§ arriere du rev§tement de 
cat6 arriere (18). 

1 5. Piece de garniture selon la revendication 14, carac- 30 
terisee en ce que le rev£temerrt de cdt6 avant (22) 
recouvre le revStement de cSte" arriere (18) pres 
des zones de bord de I'ebauche (1 4). 

16. Piece de garniture selon I'une des revendications 
12 a 15, caracteris6e en ce que des coins de 
decoupe ou de bord exterieur pourvus du rev§te- 
ment de c0t6 avant (22) possedent un rayon de 
courbure mil. 
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